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ABSTRAK 

Mesin oven sandcore merupakan alat pemanas sandcore yang bekerja dengan 

memanfaatkan sistem perpindahan panas menggunakan elemen pemanas tubular 

U-form. Banyaknya produk reject pada aluminium casting membuat 

terhambatnya proses produksi di pabrik PPC PT. Wijaya Karya Industri & 

Konstruksi. Reject pada produk aluminium casting terjadi dikarenakan adanya 

uap air berlebih di dalam sandcore sehingga membuat hasil cetakan dari 

aluminium casting mengalami porositas. Salah satu cara menghilangkan 

porositas tersebut dengan membuat rancang bangun oven sandcore yang dapat 

mengurangi kadar uap air yang ada pada sandcore. Metode rancang bangun 

diawali dengan analisa kebutuhan lalu dilanjutkan dengan mekanisme alat, 

perhitungan kekuatan, pemilihan material, penentuan dimensi, gambar assembly, 

gambar desain, pembuatan mesin, assembly dan uji coba. Setelah rancang 

bangun selesai, pengujian terhadap sandcore dilakukan dengan cara 

memasukkan dua buah sandocore ke dalam mesin oven sandcore.. Dari hasil 

pengujian hasil pengujian dengan temperature 160˚C selama ± 30 menit 

pemanasan ditemukan sebanyak 4 gr kadar uap air yang berlebih terkandung di 

dalam sancore yang dapat menyebabkan porositas pada hasil aluminium casting. 

Hasil uji coba tersebut membuktikan bahwa mesin oven sandcore berhasil 

mengurangi produk reject dan meningkatkan laju produksi.  

Kata kunci : oven sandcore, perpindahan panas, uap air 
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ABSTRACT 

Sandcore oven machine is a sandcore heating device that works by utilizing a 

heat transfer system using a U-form tubular heating element. The number of 

reject products in aluminum casting has hampered the production process at the 

PPC factory of PT. Wijaya Karya Industry & Construction. Rejection of 

aluminum casting products occurs due to the presence of excess moisture in the 

sandcore so that the molds from aluminum casting experience porosity. One way 

to eliminate the porosity is to design a sandcore oven that can reduce the moisture 

content in the sandcore. The design method begins with a needs analysis and then 

continues with the tool mechanism, strength calculations, material selection, 

dimension determination, assembly drawings, design drawings, machine 

manufacturing, assembly and testing. After the design is complete, testing of the 

sandcore is carried out by inserting two sandocores into the sandcore oven. From 

the test results, the test results with a temperature of 160˚C for ± 30 minutes of 

heating found as much as 4 grams of excess moisture content contained in the 

sancore which can cause porosity in the aluminum casting results. The test results 

prove that the sandcore oven machine has succeeded in reducing reject products 

and increasing production rates. 

Keywords : sandcore oven, heat transfer, water vapor 
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BAB I 

PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang 

PT. Wijaya Karya Industri & Konstruksi merupakan sebuah perusahaan 

BUMN yang bergerak pada bidang manufaktur. PT. Wijaya Karya Industri & 

Konstruksi ini memiliki sebuah pabrik yang terletak di kawasan industri 

WIKA Jl. Narogong KM 26 Cileungsi, Kab. Bogor, Jawa Barat. Pada pabrik 

ini terdiri dari beberapa plant yaitu Plastic, Pressing, Casting dan Anoda. Dari 

beberapa plant tersebut, plant casting merupakan yang paling banyak 

memproduksi spare part otomotif. Spare part otomotif yang di produksi pada 

plant casting pabrik ini terbuat dari bahan baku cairan logam aluminium. 

Sehingga, pada plant casting ini banyak sekali produk aluminium casting. 

Karena banyaknya produk yang harus dihasilkan maka tingkat produk gagal 

atau reject harus ditekan sekecil mungkin. 

Berdasarkan data dari divisi Quality Control (QC) indikator yang 

menentukan adanya produk reject adalah misrun, scratch, retak dan  porositas. 

Dari beberapa indikator tersebut, porisitas merupakan reject yang dominan 

terjadi pada hasil produk aluminium casting.  Porositas oleh gas dalam bentuk 

cetakan panduan alumunium casting yang di campur dengan silikon akan 

mengakibatkan pengaruh yang buruk pada kesempurnaan dan kekuatan dari 

benda tuang tersebut [1]. Cacat ini dapat dihindari dengan mengatur 

temperature bahan casting dan megontrol jumlah gas yang dihasilkan oleh 

material (pengurangan unsur Si dan P akan sangat membantu). Dari analisa 

yang dilakukan oleh divisi quality control parameter porositas dapat diketahui 

dari proses leaking test. 

Metode yang sudah dilakukan oleh divisi engineering untuk mengurangi 

produk reject akibat porositas dengan mengganti parameter proses seperti 

mengubah temperature holding furnace dan mould, mengubah takaran 

penggunaan modifier dan mempercepat waktu tilting mesin. Dari metode yang 
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telah dilakukan tingkat keberhasilan belum maksimal dikarenakan masih 

banyaknya produk aluminium casting yang mengalami porositas. 

Hasil pengubahan parameter proses yang kurang optimal dan masih jauh 

dari tingkat keberhasilan produk aluminium casting yang di inginkan 

membuat staff pabrik ppc melakukan analisa terhadap hasil cetakan dari 

sandcore. Hasil dari analisa adanya gas hidrogen bebas atau uap air berlebih 

yang terjebak pada sandcore sehingga saat dilakukan pengecoran gas hidrogen 

tersebut keluar dan terjebak pada body produk aluminium. Maka dari itu 

dibutuhkannya suatu alat yang berfungsi untuk memanaskan sandcore hingga 

gas hidrogen tersebut keluar. Oleh karena itu dibuat tugas akhir yang berjudul 

“RANCANG BANGUN OVEN SANDCORE PIPE INTAKE EWO21 PT. 

WIJAYA KARYA INDUSTRI & KONSTRUKSI”. 

Salah satu tinjauan yang perlu diperhatikan dalam rancang bangun oven 

sandcore adalah hasil dari pemanasan sandcore tersebut. Apakah hasil dari 

pemanasan tersebut dapat memenuhi kebutuhan pabrik yaitu mengurangi 

kadar uap air pada sandcore ke kadar uap air yang di inginkan dan 

mengurangi reject porositas pada produk aluminium casting. Oleh karena itu 

dibuat sub-bagian dengan judul “Pengaruh Pemanasan Terhadap Kadar Uap 

Air Sandcore Dan Keberhasilan Pemanasan Sandcore Untuk Mengurangi 

Reject Porositas Pada Produk Aluminium Casting”. 

1.2 Permasalahan 

Permasalahan dalam pemilihan tugas akhir ini yaitu ada nya endapan 

kadar uap air berlebih yang terkandung didalam hasil cetakan sandcore. 

Sehingga, menimbulkan porositas pada hasil cetakan aluminium casting. 

1.3 Tujuan Penulisan Tugas Akhir 

Tujuan penulisan tugas akhir ini adalah 

1. Menentukan banyaknya kandungan uap air berlebih yang 

berkurang setelah dilakukannya pemanasan sandcore yang mana 

corenya disimpan selama 1 minggu. 
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2. Menentukan pengaruh perubahan kandungan uap air bahan 

sandcore saat disimpan selama 1 minggu dan setelah pemanasan. 

3. Menentukan pengaruh pemanasan terhadap kekerasan bahan 

sandcore setelah dipanaskan.  

4. Menentukan keberhasilan pemanasan sandcore untuk mengurangi 

produk reject akibat porositas. 

1.4 Batasan Masalah Tugas Akhir 

Perancangan dan proses pembuatan alat oven sandcore berfokus untuk 

mengurangi kadar uap air yang terkandung didalam hasil cetakan sandcore. 

Pengaruh pemanasan juga hanya berfokus terhadap kadar uap air pada 

sandcore, kekerasan sandcore dan terhadap keberhasilan pemanasan untuk 

mengurangi produk reject akibat porositas. 

1.5 Manfaat Tugas Akhir 

 Manfaat dari dibuatnya tugas akhir ini adalah untuk mengetahui apakah 

oven sandcore dapat mengurangi kadar uap air berlebih yang ada pada 

sandcore dan dapat mengurangi reject porositas pada produk aluminium 

casting. Rancang bangun ini juga bermanfaat sebagai tambahan wawasan 

dalam mengaplikasikan ilmu teori yang di dapat selama masa studi 

perkuliahan dengan kondisi praktek yang ada.  

1.6 Gambar oven sandcore 

Rancangan dibawah ini merupakan gambar dari mesin oven sandcore 

yang akan dibuat untuk tugas akhir rancang bangun mesin oven sandcore. 

 

 

 

  

Gambar 1.1 Rancangan Mesin Oven Sandcore 
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BAB V 

KESIMPULAN DAN SARAN 

5.1 Kesimpulan 

Berdasarkan hasil pengujian yang telah dilakukan maka dapat diambil 

kesimpulan sebagai berikut : 

1. Pengaruh pemanasan sandcore yang disimpan selama 1 minggu ialah 

berkurangnya kadar uap air berlebih yang ada pada sandcore. 

Banyaknya uap air berlebih yang berkurang pada sandcore ialah 

sebanyak 0.1048 %. Jumlah tersebut ditunjukkan pada perhitungan 

kadar uap air pada pembahasan 4.2. 

2. Pengaruh dari pemanasan sandcore ialah berubahnya komposisi 

kandungan uap air sandcore saat penyimpanan selama 1 minggu yang 

mana saat proses penyimpanan kandungan uap air sebesar 0.5048 % 

dan setelah pemanasan ialah sebesar 0.4 %. Perubahan tersebut dapat 

dilihat pada tabel 4.2. Tidak terjadinya perubahan kandungan pada 

bahan lain dikarenakan bahan lain tidak mengalami penguapan saat 

dilakukan pemanasan oleh oven sandcore.  

3.  Hasil dari pengujian kekerasan yang dilakukan pada sandcore 

mendapatkan hasil nilai kekerasan yaitu 39 HR45T, yang dimana 

kekerasan tersebut masih dalam standar kekerasan yang ditetapkan. 

Data standar kekerasan yang ditetapkan terdapat pada lampiran 5. 

Pembahasan mengenai kekerasan bahan sandcore terdapat pada 

pembahasan 4.4. 

4.  Pengaruh lain yang dihasilkan dari pemanasan sandcore ialah tidak 

adanya produk aluminium casting yang mengalami porositas saat 

dilakukan proses pengecoran. Uji leaktest merupakan pengujian untuk 

mengetahui apakah ada produk aluminium casting yang mengalami 

porositas. Indikator terjadinya porositas pada uji leaktest ialah adanya 

kebocoran produk saat dilakukan pengujian, hal tersebut dijelaskan 

pada pembahasan 4.1. Berdasarkan hasil uji leaktest pada pembahasan 



 

 19   

 

4.4 tidak adanya produk yang mengalami kebocoran, sehingga dapat 

disimpulkan bahwa pemanasan sandcore berhasil mengurangi reject 

akibat porositas pada produk aluminium casting dengan tingkat 

keberhasilan uji leaktest yaitu 100 %.  

5.2 Saran  

Berdasarkan hasil analisa pada tugas akhir ini penulis dapat memberikan 

saran sebagai berikut: 

1. Melakukan pemanasan sandcore dengan jumlah sancore yang lebih 

banyak untuk mendapatkan hasil kandungan uap air yang lebih akurat. 

2. Memperbanyak jumlah sampel produk aluminium casting yang corenya 

dipanaskan agar mendapatkan hasil persentase OK yang lebih akurat. 
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LAMPIRAN 

Lampiran 1 Proses Finishing 

 

No. Dokumen  : WIK-M1-IK-F6-OW.17-4.60

LAMPIRAN : 04

TANGGAL BERLAKU : 11 September 2019

REVISI FORMAT : 00 REVISI REDAKSI : 01

KLASIFIKASI PART :                                               FUNGSI PART UMUM  REFERENSI : WIK-MI-QCPC-F7-OW.017

 PERUBAHAN

KODE TANGGAL KETERANGAN TANDA TANGAN

1 Batas potong Tidak terkena produk Visual/mata 100%

Alat Frekwensi

Pengawasan produk Ukur Pemeriksaan

Potong
No

Karakteristik
Standar

Bend saw

NAMA Ramdhan R Ayub Bagio  P Dedi Hernadi Rudy Heryadi

Pabrik plastik,pressing,Casting PT HINO Pipe Sub Assy Intake 17103 - EW021 Y.230

9/11/2019 Penambahan Proses pembuangan sirip dengan palu aluminium

MODEL PART TEKNIK CASTING QA M ANAGER PABRIKPT WIKA INDUSTRI & KONSTRUKSI PELANGGAN NAMA PRODUK NO PART TYPE PART 

N
O

O
P

E
R

A
S

I

PROSES

KONDISI PEKERJAAN :

BAGIAN YANG AKAN DIPERIKSA & CATATAN
URAIAN PEKERJAAN

TYPE & NO MACHINE 

YANG DI PAKAI

PARAF

INSTRUKSI KERJA
PROSES POTONG 

1

Ambil produk pada keranjang 
hasil hammer / Bongkar Core

Sirip yang menghalangi jalur 
potong di buang pakai pahat 

dan palu aluminium

Lakukan proses potong pada 
area sirip yang tebal pastikan 

tidak tekor potong

Periksa hasil potong sesuai dengan 
standar 

Lakukan proses potong pada 
semua area Overflow & pastikan 

tidak tekor potong

Simpan hasil potong yang Ok kedalam keranjang ( OK ) & 

Simpan produk yang NG ke keranjang merah 
(NG )

0
01

0
01
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No. Dokumen  : WIK-M1-IK-F6-OW.17-4.70

LAMPIRAN : 05

TANGGAL BERLAKU : 11 September 2019

REVISI FORMAT : 0002 REVISI REDAKSI : 01

KLASIFIKASI PART :                                               FUNGSI PART UMUM  REFERENSI : WIK-MI-QCPC-F7-OW.017

Kikir Plat & bulat

Kayu

Ragum

Meja Kerja kikir

Palu Aluminium

Pahat

 PERUBAHAN

11-Sep-19 Penambahan proses pembuangan sirip dengan palu almunium

KODE TANGGAL KETERANGAN TANDA TANGAN

3 Over kikir Tidak ada Visual/mata 100%

2 Bekas potong gate 0.3 Visual/mata 100%

1 Sirip diparting Line Tidak ada Visual/mata 100%

Alat Frekwensi

Pengawasan produk Ukur Pemeriksaan

Kikir
No

Karakteristik
Standar

N
O

O
P

E
R

A
S

I

PROSES

KONDISI PEKERJAAN :

BAGIAN YANG AKAN DIPERIKSA & CATATAN
URAIAN PEKERJAAN

TYPE & NO MACHINE 

YANG DI PAKAI

PARAF

NAMA Ramdhan R Ayub Bagio P Dedi Hernadi Rudy Heryadi

Pabrik plastik,pressing & Casting PT HINO Pipe Sub Assy Intake 17103 - EW021  - Y.230

MODEL PART TEKNIK CASTING QA M ANAGER PABRIKPT WIKA INDUSTRI & KONSTRUKSI PELANGGAN NAMA PRODUK NO PART TYPE PART 

INSTRUKSI KERJA
PROSES KIKIR

Ambil produk pada 
keranjang hasil potong

1
Buang sirip yang tebal

di area parting line 
menggunakan palu dan 

pahat

Jepit Produk dengan ragum ( posisi 
parting line di atas & kikir seluruh 

permukaan parting line )

putar posisi produk dan jepit pada ragum,lalu 
kikir dengan kikir plat & kikir bulat sesuaikan 
dengan propile produk, pada area sirip yang 

tebal 

Buka Produk pada ragum dan 
putar ke arah permukaan depan 

produk, lalu kikir area Crack 

menggunakan kikir plat

Periksa hasil kikir pastikan sesuai 
dengan limit sample & simpan pada 

keranjang OK

2

3

0
01

0
01

No. Dokumen  : WIK-M1-IK-F6-OW.17-4.70

LAMPIRAN : 06

TANGGAL BERLAKU : 11 September 2019

REVISI FORMAT : 02 REVISI REDAKSI : 01

KLASIFIKASI PART :                                               FUNGSI PART UMUM  REFERENSI : WIK-MI-QCPC-F7-OW.017

 - Mesin Gerinda tangan

  

 - Batu Gerinda

   (100x6x60)

 PERUBAHAN

Penambahan  proses gerinda apabila area ejector masih menonjol

11-Sep-19 Persiapan alat kerja sebelum melakukan proses

MODEL PART TEKNIK CASTING QA M ANAGER PABRIK

BAGIAN YANG AKAN DIPERIKSA & CATATAN

PARAF

NAMA Ramdhan Rusmanto Ayub Bagio P Dedi Hernadi Rudy Heryadi

Alat Frekw ensi

PELANGGAN NAMA PRODUK NO PART TYPE PART 

N
O

O
P

E
R

A
S

I

PROSES

KONDISI PEKERJAAN :

URAIAN PEKERJAAN
TYPE & NO MACHINE 

YANG DI PAKAI

Pabrik Plastik, Pressing, Casting PT HINO Pipe Sub Assy Intake 17103 - EW021  - Y. 230

Pengawasan produk Ukur Pemeriksaan

Gerinda
No

Karakteristik
Standar

1 Kerataan & Sirip / bari Tidak ada Visual/mata 100%

KODE TANGGAL KETERANGAN TANDA TANGAN

INSTRUKSI KERJA
PROSES GERINDA

1

Persiapkan Alat, mesin 
gerinda, oli & Kuas

Gerinda semua area parting line yang 
masih tebal dengan sirip

Gerinda area bekas ejektor 
jika masih menonjol 

Ambil produk pada
keranjang/meja hasil kikir

Periksa hasil gerinda sesuai dengan 
standar & simpan pada meja atau 

keranjang siap rotary 0
01

0
01

0
01
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Lampiran 2 Proses Machining 

 

No. Dokumen  : WIK-M1-IK-F6-OW.17-4.50

LAMPIRAN : 03

TANGGAL BERLAKU : 11 September 2019

REVISI FORMAT : 00 REVISI REDAKSI : 00

KLASIFIKASI PART :                                               FUNGSI PART UMUM  REFERENSI : WIK-MI-QCPC-F7-OW.017

Mesin Hammer

Palu Aluminium,

Meja bongkar resin produk tidak retak

pahat besi

 PERUBAHAN

Mesin Hammer, palu almunium, meja bongkar resin, pahat besi

MODEL PART TEKNIK CASTING QA M ANAGER PABRIKPT WIKA INDUSTRI & KONSTRUKSI PELANGGAN NAMA PRODUK NO PART TYPE PART 

N
O

O
P

E
R

A
S

I

PROSES

KONDISI PEKERJAAN :

BAGIAN YANG AKAN DIPERIKSA & CATATAN
URAIAN PEKERJAAN

TYPE & NO 

MACHINE YANG 

DI PAKAI

PARAF

NAMA Ramdhan R Ayub Bagio P Dedi Hernadi Rudy Heryadi

Pabrik Plastik, Pressing, Casting PT HINO Pipe Sub Assy Intake 17103 - EW021  - Y.230

Alat Frekwensi

Pengawasan produk Ukur Pemeriksaan

Hammer
No

Karakteristik
Standar

2 Marking produk warna kuning pada body Visual/mata 100%

1 Bersih dari resin & Tidak ada resin ter- Visual/mata 100%

tinggal & tidak retak

Periksa hasil Hammer sesuai dengan standar & tandai marking w arna kuning pada area body

KODE TANGGAL TANDA TANGAN

Setting speed pada mesin hammer (std max 2,5)

INSTRUKSI KERJA
PROSES BONGKAR CORE (HAMMER)

Ambil produk pada keranjang 
hasil CetakPersiapkan Alat Hammer & 

pahat

Simpan Produk pada meja bongkar

Setting Speed pada mesin
Hammer ( std Max 2,5 )

Arahkan posisi mata 
Hammer pada Area 

Overflow 

Lakukan proses Hammer 
tekan dan tahan mesin 

hammer pada satu titik di 

overflow pastikan sampai 
pasir resin bersih pada 

produk

simpan hasil hammer pada 
keranjang

0
01

0
01

0
01

0
01

0
01

0
01

Periksa hasil Hammer sesuai dengan 
standar & diberi marking warna kuning pada 
area body untuk memastikan produk sudah 

di check 100% 

PPD - PABRIK

Tanggal :

PLASTIK, PRESSING & CASTING
PPD - PABRIK

NO.          TANGGAL :

CASTING, PLASTIK & PRESSING

12

No. Dokumen  : WIK-M1-IK-F7-OW.17

LAMPIRAN : 

TANGGAL BERLAKU : 11 September 2019

REVISI FORMAT : 02 REVISI REDAKSI : 00

KLASIFIKASI PART :                                               FUNGSI PART UMUM  REFERENSI : WIK-P0-IK-F7-OW17

1 Visual Ulir Ulir oke( tdk rusak ) Visual/Mata

2 Cek Go Nogo Tap M8 x 1,25 Threadgauge

Tap M10 x 1,5 Threadgauge

3 Visual Facing Tidak keropos dan Visual/Mata

tidak step

 PERUBAHAN

KODE TANGGAL KETERANGAN TANDA TANGAN

100%

3x (1 shif)

3x (1 shif)

100%

Alat Frekwensi

Pengawasan produk Ukur Pemeriksaan

Mach CNC  - CNC DOSSAN 
No

Karakteristik
Standar

Rudy Heryadi

N
O

O
P

E
R

A
S

I

PROSES

KONDISI PEKERJAAN :

BAGIAN YANG AKAN DIPERIKSA & CATATAN
URAIAN PEKERJAAN

TYPE MACHINE YANG 

DI PAKAI

NAMA Ramdhan Rusmanto Ayub Bagio Putra Dedi Hernadi

PABRIK CASTING - MACHINING
PT HINO Pipe Sub Assy Intake 17103-EW021  - Y230

MODEL PART ENGINEERING M ACHINING

PARAF

QA M ANAGER PABRIKPELANGGAN NAMA PRODUK NO PART TYPE PART 

INSTRUKSI KERJA
PROSES MACHINING CNC OP1~3

PASANG PRODUK

Pasang produk di jig / ficture
& pastikan datum/basic produk 

ke Jig sudah tepat 

PROSES OP1~3AMBIL PRODUK

Ambil Produk siap proses CNC
di keranjang produk

Ambil produk hasil CNC
dan simpan di meja 

Ambil ProdukPROSES DEBURINGINSPECTION

Tekan tombol start 
pastikan mesin running

Bersihkan produk & seprot
pakai spraygun, pastikan 
produk bebas dari coolant

Cek visual & go nogo tap, 
pastikan ulir ok (tdk tumpul)

bebas dari burry

ROTARY TURBO

Simpan produk yang sudah di cek ( OK ) di box produk & 

Simpan produk yang NG di keranjang merah

SIMPAN PRODUK
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No. Dokumen  : WIK-M1-IK-F7-OW.17

LAMPIRAN : 

TANGGAL BERLAKU : 11 September 2019

REVISI FORMAT : 02 REVISI REDAKSI : 00

KLASIFIKASI PART :                                               FUNGSI PART UMUM  REFERENSI : WIK-P0-IK-F7-OW17

1 Visual Ulir Ulir oke( tdk rusak )Visual/Mata

2 Cek Go Nogo Tap M8 x 1,25 Threadgauge

Tap M10 x 1,5 Threadgauge

3 Visual Facing Tidak keropos dan Visual/Mata

tidak step

 PERUBAHAN

TANDA TANGAN

NO PART

PARAF

MODEL PARTTYPE PART 

KODE TANGGAL

 -

KETERANGAN

Pemeriksaan

Frekwensi - CNC DOSSAN

Ukur

Alat

Pengawasan produk
No

Mach CNC Karakteristik
Standar

NAMA PRODUK

Pipe Sub Assy Intake

PELANGGAN

PT HINO

URAIAN PEKERJAAN
BAGIAN YANG AKAN DIPERIKSA & CATATANPROSES TYPE & NO MACHINE 

YANG DI PAKAI

KONDISI PEKERJAAN :

PABRIK CASTING - MACHINING
17103-EW021

3x (1 shif)

NAMA Rudy HeryadiRamdhan Rusmanto Ayub Bagio Putra Dedi Hernadi

N
O

O
P

E
R

A
S

I

Y230

100%

100%

M ACHININGENGINEERING M ANAGER PABRIKQA

3x (1 shif)

INSTRUKSI KERJA
PROSES MACHINING CNC OP4~6

Prepared By :
Team Engineering 

Casting

1. Nono Karno
(…………...)/(…………….) 

Cileungsi,11 /09 /2019

PASANG PRODUK

Pasang produk di jig / ficture
& pastikan datum/basic produk 

ke Jig sudah tepat 

PROSES OP1~3AMBIL PRODUK

Ambil Produk siap proses CNC
di keranjang produk

Ambil produk hasil CNC
dan simpan di meja 

Ambil ProdukPROSES DEBURINGINSPECTION

Tekan tombol start 
pastikan mesin running

Bersihkan produk & seprot
pakai spraygun, pastikan 
produk bebas dari coolant

Cek visual & go nogo tap, 
pastikan ulir ok (tdk tumpul)

bebas dari burry

ROTARY TURBO CALIPER

Simpan produk yang sudah di cek ( OK ) di box produk & 

Simpan produk yang NG di keranjang merah

SIMPAN PRODUK
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Lampiran 3 Data Reject Bocor Bulan April 

 

 

 

 

Initial Cap Study Plant Production Trial Run Cap Study Result Result Lamp          : 9.5b

Nama Produk : EW021 No Dok       : WIK-M1-IK-H3-001

Tanggal berlaku   :  20 / 10 / 2017 No Revisi   : 02

CONTROL CHART FOR ATTRIBUTE DATA
Pabrik Plastik Pressing & Casting           PERIODE  : __________________________

Cileungsi  - Bogor Ka. Seksi QA/QC Pembuat Koord.  QA/QC Inspector

Pengujian : Leaktest  Proses : GARVITY CASTING Ppk : Karu :

Mesin : Mesin : GM02   Shift :
            

 

Keterangan :

15/04/202116/04/2021

15 16 17 189 10 11 12 13 14N o 1 2 3 4 5 6 7 8 21 22 23 2419 20

TOTAL

Total 66 39 75 88 64 78

17/04/202120/04/202121/04/202122/04/202123/04/202124/04/202108/04/202109/04/2021Tanggal02/04/202103/04/202106/04/202107/04/2021 13/04/202114/04/2021

1144

OK 24 17 36 77 63 20

60 89 46 231 140 97 90 115 64

74418

NG 42 22 39 11 1 58

56 62 012 138 38 22 114 47

40028

63.64 56.41 52.00 12.50 1.56 74.36

4 27

6.67 30.34

219 2 59 68 1 17

34.97

STD % 8 8 8 8 8 8

61.29 1.43%

8

60.82 75.56 0.87 26.56

8 58 8 8 8 8 8 8

60.87 100.00

8

PABRIK OTOMOTIF - JATIWANGI
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Lampiran 4 Ukuran Produk Aluminium 
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Lampiran 5 Mill Sheet Pasir Resin Coated Sand 


